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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Klebfolienstreifen und seine Verwendung 

@ Klebfolienstreifen, der sich von einer Verklebung durch 
dehnendes Verstrecken in Richtung der Verklebungsebe- 
ne ruckstands- und zerstorungsfrei wieder ablosen laBt 
(strippen), mit 

a) einem Anfasser (1) an einem Ende und einem sich dar- 
an anschliefcenden klebenden Bereich (2), der sich bis 
zum anderen Ende <3) des Klebefol i enst reif ens erst reckt, 
wobei, 

b) der kiebende Bereich (2) seinerseits aus drei Bereichen 
(4, 5, 6) besteht, die sich an den Anfasser (1) anschlieSend 
bis zum anderen Ende (3) des Klebfolienst reif ens anein- 
anderreihen, namlich 

c) einem ersten klebenden Bereich (4), der an den Anfas- 
ser <1) anschliefct und eine im Verhaltnis zum zweiten kle- 
benden Bereich (5) hohe Querschnittsflache aufweist, 

■ d) einen zweiten klebenden Bereich (5), der sich an den er- 
, sten klebenden Bereich (4) anschlieSt und eine Quer- 
• schnittsflache aufweist, die zu dem dem Anfasser (1) ge- 
genuberliegenden Ende (3) des Klebefolienstreifens hin 
stark abnimmt, sowie 

e) einen dritten klebenden Bereich (6), der sich an den 
zweiten klebenden Bereich (5) anschlieRt und das dem 
Anfasser (1) gegenuberliegende Ende (3) des Klebfolien- 
streifens bildet und zu diesem Ende (3) hin in einer oder 
mehreren Spitzen (7) auslauft. 
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* Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Klebfolienstreifen und seine Verwendung, insbesondere ist Gegenstand der Erfindung in 
stripfahiger, hoch schalfester, haflklebriger Klebfolienstreifen mit einem ersten Klebfolienstxeifenbereich hoher Quer- 
schnittsflache, bevorzugt realisiert durch eine none Klebestreifenbreite und einem an diesen ersten Klebfolienstreifenbe- 
reich anschlieBenden zweiten Klebfolienstreifenbereich rnit starker, spontaner Verjiingung der baftklebrigen Klebfolien- 
querschnittsflache, verbunden mit einem oder mehreren spitz zulaufenden Klebfolienstreifenenden, welcher nur eine 
sehr geringe (Jbertragung der beim AbloseprozeB im Klebfolienstreifen elastisch gespeicherten Energie auf einen ver- 
klebten Gegenstand aufweist und damit zum Ende des Abloseprozesses bei beidseitig haftklebrigen Klebfolienstreifen 
kein signifikantes Katapultieren des Verbundes von einem der verklebten Gegenstande und dem Klebfolienstreifen be- 
wirkt, auch dann nicht, wenn einer der beiden miteinander verklebten Gegenstande wahrend des Abloseprozesses nicht 
fixiert wird. Gleichzeitig weist der erfindungsgemafie Klebfolienstreifen zum Ende des AblSseprozesses einen deutlich 
verringerten Abfall der in ihm elastisch gespeicherten Energie auf. . 

15 Einleitung/StandderTechnik 

Die Erfindung betrifft einen beidseitig haftklebrigen, hoch schalfesten Klebfolienstreifen fur eine riickstands- urid zer^ 
storungsfrei wiederablosbare Verklebung, der sich durch im wesentlichen in der Verklebungsebene dehnendes Verstrek? 
ken derart aus einer Klebfuge herauslosen laBt, daB das Entkleben beider Verklebungspartner weitestgehehd simultan 

20 verlauft und zum Ende des Abloseprozesses kein signifikantes Katapultieren des verbundes von einem der verklebten ; r 
Gegenstande mit dem Klebestreifen auftritt. Gleichzeitig weist erfindungsgemaBer Klebfolienstreifen nur einen sehr ge- 
ringen Abfall der beim AbloseprozeB in ihm gespeicherten elastischen Energieauf. 

Die Erfindung betrifft desweiteren einen einsei tig haftklebrigen, hoch schalfesten Klebfolienstreifen fur eine riick- 
stands- und zerstorungsfrei wiederablosbare Verklebung, der sich durch im wesentlichen in der Verklebungsebene deh- 

25 nendes Verstrecken derart ablosen laBt, daB zum Ende des Abloseprozesses nur ein sehr geringer Abfall der in ihm ela- 
stisch gespeicherten Energie auftritt, wodurch nur ein sehr geringer Obertrag der beim AbloseprozeB im Klebestreifen 
elastisch gespeicherten Energie auf den verklebten Gegenstand stattfindet. 

Elastisch oder plastisch hochdehnbare (stripfahige) Selbstklebebander, welche sich durch im wesentlichen in der Ver- 
klebungsebene dehnendes Verstrecken riickstands- und zerstorungsfrei wiederablosen lassen, sirid aus US 4,024,312, 

30 -'DE 33 31 016, W0 92/11332, W092/1I333, DE42 22 849, WO 95/06691, DE 195 31 696, DE 196 26 870, ; 
DE 196 49 727, DE 196 49 728, DE 196 49 729 und DE 197 08 366 bekannt. ; ; > 

Eingesetzt werden sie haufig in Form von ein- oder beidseitig haftklebrigen Klebfolienstreifen (Klebebandstreifen, 
Klebestreifen), welche bevorzugt einen nicht haftklebrigen Anfasserbereich aufweisen, von welchem aus der Ablosepro- 
zeB eingeleitet wird. Besondere Anwendungen entsprechender Selbstklebebander finden sich u. a. in DE 42 33 872, 

35 DE 195 11 288, US 5,507,464, US 5,672,402 und WO 94/21157. Spezielle Ausfuhrungsformen * sind Vz. B. in 
DE 44 28 587, DE 44 3 1 914, WO 97/07172, DE 196 27 400, WO 98/03601 und DE 196 49 636 beschrieben. : 

Ein sehr vorteilhaftes Qualitatskriterium vorgenannter stripfahiger Klebfolienstreifen ist ihr Vermogen unter Verstrek- 
kung, mi thin beim AbloseprozeB, eine verringerte Haftklebrigkeit auszubilden, wodurch beim Herauslosen entsprechen- 
der beidseitig haftklebriger Klebfolienstreifen aus der Klebfuge eine geringe Reibung der Klebestreifen an den Kan ten 

40 der Verklebungspartner erhalten wird und damit eine geringe mechanische Belastung der Klebestreifen in diesen poten- 
tiellen Kontaktbereichen. Wesentlich speziell fur die wiederablosbare Verklebung starrer Fugepartner ist eine Reduzie- 
rung der Klebfolienstreifendicke beim Ablosen, Grundvoraussetzung dafiir, daB beidseitig haftklebrige Klebebander aus 
einer Klebfuge herausgezogen werden konnen. 

Die Realisierung von stripfahigen Selbstklebebandern, welche einerseits durch eine groBe Klebestreifenbreite eine 

45 hohe Schalfestigkeit aufweisen, andererseits auch von sehr empfindlichen Untergriinden in alien Fallen .-sicher. riick- 
stands-, zerstorungs- und reiBerfrei wiederabgelost werden konnen, ist ein komplexes Unterfangen und bedarf weiterer 
Vbraussetzungen. DE44 31 914 und DE 196 49 636 nehmen sich bzgl. des riickstands-, zerstorungs- und reiBerfreien 
Wiederablosens insbesondere der Problematik yon ReiBern im Anfasserbereich bzw. im direkt an den Anfasserbereich 
angrenzenden Klebestreifenbereich an. DE 44 28 587 beschreibt einen Klebfolienstreifen fur eine wiederlosbare Verkle- 

50 bung, der sich durch Ziehen in Richtung der Verklebungsebene aus einer Klebfuge herauslosen laBt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verklebungsflache zum Ende des Klebfolienstreifens (Ende, welches in der Klebfuge versch windet) hin 
abnimmt (siehe Anspruch 1). DE 44 28 587 beschreibt spitze, gezackte, konvex gekriimmte sowie gewellte Klebfolien- 
streifenenden. Wesentlich ist in jedem Fall eine Reduzierung der Verklebungsflache zum Ende des Klebestreifens (Spalte 
1, Zeilen 63 und 64). Entsprechend geformte Klebfolienstreifen weisen im Vergleich zu Klebfolienstreifen deren Verkle- 

55 j bungsflache zum Klebfolienstreifenende nicht abnimmt, eine signifikant verringerte ReiBemeigung im Endbereich der 
Klebestreifen auf. Gleichzeitig reduzieren sich Substratschadigungen deutlich, so daB auch sehr empfindliche Substrate , 
mit entsprechenden Klebfolienstreifen reversibel verklebt werden konnen. 

Ebenfalls problematisch kann die "Obertragung der wahrend des Stripprozesses im abzulosenden Klebestreifen ela- 
stisch gespeicherten Energie auf einen Verklebungspartner sein. Hierbei kann es bei doppelseitig haftklebrigen Klebfo- 

60 lienstreifen zum Katapultieren des Verbundes aus abzulosendem Klebestreifen und einem der verklebten Gegenstande 
kommen, welches nicht unerheblichen Schaden hervorrufen kann. Auch kann die spontane elastische Entspannung spe- 
ziell hochelastischer stripfahiger Selbstklebebander am Ende des Stripprozesses (= Abfall der beim AbloseprozeB im 
Klebestreifen elastisch gespeicherten Energie am Ende des Abloseprozesses) dazu fiihren, daB das Klebeband gegen die 
Finger schnellt, was recht schmerzhafte Folgen hervorzurufen vermag. 

65 WO 97/07172 nimmt sich dieser speziellen Problematiken des Katapultierens (catapulting) von mit beidseitig haft- 
klebrigen, stripfahigen Selbstklebebandern verklebten Gegenstanden sowie des spontanen Herausschnelleris vorgenann- 
ter Selbstklebebander zum Ende des Abloseprozesses aus der Klebfuge (snapback) an. Ein Katapultieren verklebter Ge- 
genstande kann dann auftreten, wenn sich der abzulosende Klebestreifen zum Ende des Abloseprozesses lediglich von 
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einem der Verklebungspartner, z. B . der Wand, gelo'st hat und der zweite Verklebungspartner nicht ausreichend fixiert ist. , 
Die bei der Verstreckung des Selbstklebestreifens in diesem elastisch gespeicherte Energie bewirkt nachfolgend das Ka- 
tapultiereri des Verbundes aus Klebestreifen und dem nicht fixierten noch mit dem Klebfolienstreifen verklebten Gegen- 
stand in Abloserichtung. Als Losung beschreibt WO 97/07 1 72 einen stripfahigen Selbstklebestreifen, welcher auf einer 
Klebeflache am Ende des Klebestreifens einen Bereich ohne oder doch signifikant verringerter Haftklebrigkeit aufweist 5 
(differentielles Klebestreifenende). Ist entsprechende Selbstklebestreifenflache zum verklebten Gegenstand gerichtet, so 
erfolgt beim Ablosen des Klebestreifens zunachst eine vollstandige TVennung des Klebestreifens vom verklebten Gegen- 
stand, so daB dieser vom Verklebungsuntergrund abgelost ist und von dort entfernt werden kann, bei weiterer Verstrek- 
kiing des Selbstklebebandstreifens lost sich selbiger sodann vom zweiten Haftgrund, z.B. der Wand, ab. Vorgenannte 
Klebestreifen ermoglichen somit ein gezielt steuerbares sequentielles Ablosen einer Klebbindung. Durch den so gesteu- 10 
erten sequentiellen AbloseprozeB ist ebenfalls das Herausschnellen des Klebfolienstreifens aus der Klebfuge (snap-back) 
durch den Wegfall eines yerkiebungspartners (er ist ja schon abgelost) verringert. 

Ohne haftklebefreien oder signifikant haftklebereduzierten Endbereich ist die Abldsesequenz zweier verklebter Ge- 
genstande iiblicherweise nicht auf einfache Art gezielt steuerbar. Vielmehr beobachtet man z. B. bei einem mit einem 
nicht entsprechend WO 97/07127 ausgestalteten stripfahigen Selbstklebeband an einer Wand befestigten Poster, daB das is 
Poster, wenn es beim AbloseprozeB nicht fixiert wird, zum Ende des Abloseprozesses mit dem Klebestreifen katapultar- 
tig in Abloserichtung beschleunigt wird. Hier findet also zunachst ein vollstandiges Ablosen des Selbstklebebandes von 
der Wand statt, wobei im Moment des vollstandigen Ablosens des Klebestreifens von der Wand sich selbiger noch nicht 
vollstandig vom Poster getrennt hat. Die beim VerstreckungsprozeB des Selbstklebestreifens in diesem elasdsch gespei- 
cherte Energie bewirkt nachfolgend das Katapulderen des verklebten Gegenstandes, hier des Posters, in Abloserichtung. 20 
Insbesondere empfindliche Materialien, wie z. B. Poster, welche sehr diinne, wenig einreiBfeste Papiere nutzen, kohnen 
so beim AbloseprozeB leicht geschadigt werden. Feste Materialien konnen durch die katapultartige Beschleunigung zum 
Ende des Abloseprozesses und nachfolgendes Aufprallen auf einem anderen Gegenstand beschadigt werden oder den- 
selben schadigen. Insbesondere kann das Aufprallen katapultartig beschleunigter Verklebungsgegenstande auf die Finger 
sehr schmerzhaft sein und auch Verletzungen hervorrufen. Werden empfindliche, flexible Materialien, wie z,B. Poster 25 
zwar fest an den Verklebungsuntergrund gedriickt, ist dabei jedoch der Bereich zwischen abzulosendem Klebestreifen 
und der Stelle an der das Poster an den Verklebungsuntergrund angedriickt wird nicht straff fixiert (bildet das Posterpa- 
pier also z. B. eine wellenartige Ausbuchtung zwischen dem Bereich in dem es mit dem Klebfolienstreifen auf dem Un- 
tergrund fixiert ist und der Stelle, an der es z. B. mit der Hand an den Untergrund angedruckt wird), so kommt es bei we- 
nig festen Posterpapieren sehr haufig zum ZerreiBen am Ende des Abloseprozesses, da das Poster mit dem Klebestreifen 30 
zum Ende des Abldseprozesses zunachst in Abloserichtung beschleunigt werden kann, nach kurzer Beschleunigungs- 
strecke jedoch spontan gestoppt wird, mithin eine sehr hohe negative Beschleunigung erfahrt, welche zum iZerreiBen des 
Posterpapieres fiihren kann. Das Katapulderen von mit stripfahigen Selbstklebestreifen befestigten Gegenstanden kann 
durch eine straffe Fixierung desselben beim AbloseprozeB zwar sicher vermieden werden, jedoch zeigt die Praxis, daB 
insbesondere unerfahrene Anwender, aber auch Kinder eine entsprechende Fixierung nicht immer vornehmen, haufig mit 35 
entsprechendem Schaden fiir die verklebten Gegenstande oder ^den Anwender selbst. 

Obwohl die in der WO 97/07172 beschriebenen MaBnahmen fiir zahlreiche Produktaufbauten beidseitig haftklebriger, 
stripfahiger Selbstklebebander einen effekdven Schutz gegen die spezielle Problematik des Katapultierens verklebter 
Gegenstande liefert, so bleiben doch zahlreiche Probleme ungelost bzw. ergeben sich durch den benotigten speziellen 
Prpduktaufbau auch neue Probleme: 40 

1. Es.bedarf eines nicht unwesentlichen Aufwandes Klebestreifen derart auszuriisten, daB sie uber ein diflFerendel- 
les Klebestreifenende verfUgen. 

2. Die -Hauptproblematik aber ist, daB der Nutzer entsprechender Selbstklebestreifen dieselben mit der korrekten 
Zuordnung der Klebeflachen zu den Verkleburigspartnem applizieren muB. Mithin niuB fiir die richtige Nutzung der 45 
Selbstklebestreifen nicht nur die Orientierung der Anfassers korrekt voigenommen werden, vielmehr muB zusatz- 
lich beriicksichtigt werden, daB die richtige Selbstklebestreifenflache, eben diejenige mit dem haftklebstoffreien 
bzw! vermindert haflklebrigen Endbereich, zum verklebten Gegenstand gerichtet ist. Insbesondere bei der ^Sferkle- 
bung von zwei oder mehreren ahnUchen Gegenstanden miteinander kann der \forzug des sequentiellen Ablosens in 

der Praxis jedoch selten ausgenutzt werden, da dem Anwender kaum in Erinnerung sein diirfte, welche Seite des 50 
Selbstklebestreifens sich auf welchem Verklebungspartner befindet. 

3. Wind der zu entfernende Gegenstand beim Abl5sen des stripfahigen Selbstklebestreifens nicht fixiert, so ergeben 
sich weitere Probleme. Im Falle der nicht korrekten Orientierung des mit einem differentiellen Klebestreifenende 
versehenen Klebestreifens uitt in diesem Fall das Katapulderen eines z. B. an einer Wand fixierten Gegenstandes 
sogar verstarkt in Erscheinung: im Moment des Ablosens des Klebestreifens von der Wand wird in jedem Fall die 55 
gesamte Stripkraft auf das fixierte Objekt iibertragen, was zii einem sehr starken Katapulteflfekt fiihren kann. 

DE 44 28 587 beschreibt, wie zuvor aufgefiihrt, Klebfolienstreifen fur eine wiederabl6sbare Verklebung, welche sich 
durch Ziehen in Richtung der Verklebungsebene aus einer Klebfuge herauslosen lassen. Wesentlich ist in jedem Fall eine 
Reduzierung der Verklebungsflache zum Ende des Klebestreifens (Spake 1, Zeiien 63 und 64). DE 44 28 587 beschreibt 60 
spitze, gezackte, konvex gekriimmte so wie gewellte Klebfolienstreifenehden. Die Probleme des Katapultierens verkleb- 
ter Gegenstande sowie des spontanen Herausschnellens stripfahiger Klebestreifen zum Ende des Abloseprozesses wer- 
den in der DE 44 28 587 nicht angesprochen. Sie werden durch die vorgeschlagenen MaBnahmen ebenfalls nicht sicher 
ausgeschlossen. Gleichfalls gibt die DE 44 28 587 keine Hinweise darauf, wie zum Ende des Abloseprozesses ein sehr 
geringer Abfall der beim dehnenden Ablosen in den Klebestreifen gespeicherten elastischen Energie realisiert werden 65 
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. Zielsetzung 

Ziel vorliegender Erfindung war es einen doppelseitig haftklebrigen Selbstklebestreifen vorzulegen, welcher 

5 - eine hohe Schalfestigkeit aufweist, 

- durch ein weitgehend simultanes Ablosen von beiden Verklebungspartnera kein signifikantes Katapultieren yer- 
klebter Gegenstande zum Ende des Abloseprozesses aufweist, auch dann nicht, wenn einer der verklebten Gegen- 
stande beim AbloseprozeB nicht fixiert wird, 

- durch seinen Produktaufbau keine besondere Zuordnung der Klebestreifen seiten zu den Verklebungspartnem be- 
10 notigt und damit . v 

^ nicht der separaten asymmetrischen Ausriistung rnittels eines einseitig haftklebstoffreien Endbereiches bedarf, . 

- zum Ende des Abloseprozesses nur einen sehr geringen Abfall der beim dehnenden AblSsen elastisch im Klebe- 
streifen gespeicherten Energie zeigt. 

15 Ziel vorliegender Erfindung war es desweiteren einen einseitig haftklebrigen Selbstklebestreifen vorzulegen, welcher 
durch seine spezielle Klebestreifenform 

- eine hohe Schalfestigkeit aufweist, : . ^ V 

- zum Ende des Abloseprozesses nur eine sehr geringe tJbertragung der beim Ablosen im Klebestreifen gespei- 
20 cherten Energie auf den verklebten Gegenstand zeigt, 

- Z um Ende des AblSseprozesses nur einen sehr geringen Abfall der beim dehnenden Ablosen elastisch im Klebe- 
streifen gespeicherten Energie bewirkt. '-/•' / ,y.'\ 

25 n Zielerreichung 

Erreicht wird dies uberraschenderweise durch einen Selbstklebestreifen, welcher in der praktischen Anwendung unter 
n ahezu alien An wendungsbedi ngungen eine hohe Ablosegesch wi ndigkeit zum Ende des Abloseprozesses aufweist. Ein 
zugiges Ablosen durch den Anwender wird naturlicherweise durch die Realisierung niedriger Stripkraf te begunstigt, was 

30 z. B . durch niedrige Klebestreifendicken oder geringe Klebestreifenbreiten bzw. Breiten der Haftklebebereiche mogiich 
ist, MaBnahmen, welche sich jedoch bzgl. der fur ein sicheres Ablosen benotigten ReiBfestigkeit (im Falle sehr dCinner 
Klebestreifen) bzw. in einer begrenzten Verklebungsflache (im Falle sehr schmaler Klebestreifen bzw. sehr schmaler 
Haftklebebereiche) unvorteilhaft bemerkbar machen. Es zeigt sich nun, daB durch Klebestreifenformen, welche einen er- 
sten, z. B . an den optional vorhandenen Anf asser der Klebestreifen angrenzenden, Haf tklebebereich von vergleichsweise 

35 hoher Quefschnittsflache (realisiert z. B. durch eine groBer Breite und Dicke des Klebestreifens) an den sich ein zweiter 
Klebestreifenbereich stark abnehmender bzw. sich verjiingender Querschnittsflache (realisiert z. B. durch einen sich in 
der Breite stark verjiingenden Haf tklebebereich) anschlieBt, welcher zum Ende des Klebestreifens in einen oder mehrere 
spitz auslaufende Klebestreifenenden einmUndet, sehr hohe Schalfestigkeiten erreicht werden sowie ebenfalls sehr hohe 
Ablosegeschwindigkeiten im Endbereich der Klebestreifen realisiert werden. Wesentlich fur hohe Schalfestigkeiten ist 

40 die Klebestreifenbreite im o. g. ersten Klebesueifenbereich hoher Querschnittsflache, wesentlich fur hohe Ablosege- 
schwindigkeiten zum Ende des Abloseprozesses ist eine vergleichsweise hohe Ablosekraft (Stripkraft) in dem ersten vor- 
genannten Haftklebestreifenbereich (der Anwender muB kraftig Ziehen, urn den Klebestreifen aus der Klebfuge heraus- 
zulosen), welche dann in dem zweiten vorgenannten Klebestreifenbereich innerhalb einer kurzen Wegstrecke signifikant 
abfallt, so daB der AbloseprozeB stark beschleunigt fortgefuhrt wird. Wesentlich fur einen geringen Abfall der wahrend 

45 des Abloseprozesses im Klebestreifen elastisch gespeicherten Energie ist das in einer oder mehreren Spitzen zulaufende 
Klebestreifenende. . •• 

Bevorzugte Klebestreifenformen weisen einen ersten Bereich hoher Querschnittsflache der haftklebrigen Klebestrei- 
fenbereiche auf, welcher bevorzugt Uber eine hohe Klebestreifenbreite realisiert wird. Bevorzugte Klebestreifenbreiten 
liegen in diesem ersten Klebestreifenbereich zwischen ca. 8 mm und ca. 30 mm, besonders bevorzugt zwischen ca. 

50 10 mm und ca. 25 mm. Bevorzugte S tripkraf te liegen im ersten Klebestreifenbereich im Mittel bei groBer ca. 5 N, beson- 
ders bevorzugt bei gr6Ber 10 N (Stripkraft gemessen fur weiBes Schreibmaschinenpapier {Flachengewicht: 80g/m 2 } 
verklebt auf gestrichener Rauhfasertapete; siehe unter Priifmethoden). An den ersten Klebestreifenbereich hoher Quer- 
schnittsflache, bevorzugt realisiert durch eine hohe Klebestreifenbreite, schlieBt sich ein zweiter Klebestreifenbereich an, 
in welchem sich die Querschnittsflache der haftklebrigen Klebestreifenbereiche innerhalb einer kurzen Wegstrecke si-. 

55 gnifikant yerringert. Bevorzugt wird eine Reduzierung der Klebestreifenquerschnittsflache um mehr als ca. 60% beson- 
ders bevorzugt von mehr als 75% innerhalb einer Klebestreifenlange von weniger als ca. 50% der Klebestreifenbreite am 
Ende des ersten Klebestreifenbereiches, bevorzugt von weniger als 35% der Klebestreifenbreite am Ende des ersten Kle- 
bestreifenbereiches, erreicht. Klebestreifenenden sind spitz auslaufend ausgeformt. Mogiich sind eine oder mehrere spitz 
auslaufende Klebestreifenenden. Winkel zwischen spitz zulaufenden Klebestreifenkanten betragen in den Klebestreifen- 

60 spitzen weniger als 35°, bevorzugt weniger als 20°, besonders bevorzugt weniger als 15°. Krummungsradien der Klebe- 
streifenenden betragen weniger als 0.5 mm, bevorzugt weniger als 0.3 mm. Die Gesamtlange der Klebestreifen ist groBer 
ca. 20 mm, bevorzugte Langen betragen ca. 25 mm bis 100 mm, jedoch sind prinzipiell auch groBere Langen erfindungs- 
gemaB einsetzbar, besonders bevorzugt betragen sie 30 mm bis 65 mm. 

Die Ablosegeschwindigkeit stripfahiger Selbstklebebander kann durch die Separationsgeschwindigkeit des sich bewe- 

65 genden Anfassers v A oder durch die Geschwindigkeit der sich vom Untergrund ablosenden Klebmasse vpsa beschrieben 
werden. Im stationaren Fall (konstante Abzugsgeschwindigkeit, konstante Klebestreifenbreite und Klebestreifendicke) 
sind beide GroBen zueinander proportional. Die Proportionalitatskpnstante ist in diesem Fall durch die aktuelle Dehnung 
des Klebestreifens festgelegt. Die beobachtete Reduktion des spontanen Abfalls der elastisch im Klebestreifen gespei- 
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cherten Energie (welche das Katapultieren bewirkt)' tritt wahrscheinlich auch dadurch auf, daB in ihrer Querschnittsfla- 
che bzw. in ihrer Breite sich verjungende Klebestreifen, bedingt durch die sich in gleicher Weise stetig reduzierende Ab- 
losekraft im Bereich der Klebestreifenverjiingung, ein significant geringeres Verhaltnis von v a /v PS a aufweisen, sich also 
bei gleicher Separationsgeschwindigkeit des Anfassers eine hohere Geschwindigkeit der sich vom Untergrund ablosen- 
den Klebemasse einstellt. 

Hohe Ablosegeschwindigkeiten zum Ende des Abloseprozesses lassen sich auBer durch Integration eines sich in der 
Breite reduzierenden Klebestreifenbereiches durch eine entsprechende Reduzierung der Klebestreifendicke oder durch 
eirie Reduzierung der Verklebungsfestigkeit im Verlauf des Abloseprozesses (z. B. durch beidseitige fortschreitende 
Inertisierung der Haftklebemasse entsprechend DE 44 28 587) oder durch eine Kombination der vorgenannten Moglich- 
keiten realisieren. 

Als weiteren Vorteil verfugen erfindungsgemaBe Selbstklebebander im Endbereich der Klebestreifen uber ein hervor- 
ragendes reiBerfreies und ruckstandsfreies Wiederablosevermogen, dies auch von sehr empfindlichen Untergriinden, wie 
z. B. empfindlichen Papiertapeten oder von sehr haftfreudigen Untergriinden, wie z. B. Metall, Glas oder polaren Kunst- 
stofToberflachen . 

\ Im folgenden soil die Erfindung anhand von beispielhaf t dargestellten Zeichnungen erlautert werden, ohne sie jedoch 
unnotig einschranken zu wollen. Es zeigen in schematischer Draufsicht: 

Fig. I: einen bekannten Klebfolienstreifen, 

Fig. n:~XHIb: erfindungsgemaBe Klebfolienstreifen 

Im einzelnen zeigen dieseFiguren einen Anfasser 1 und einen sich daran anschlieBenden klebenden Bereich 2, der ge- 
maB Fig. H bis Xltlb in wiederum drei Bereiche 4, 5, 6 unterteilt ist, einen ersten klebenden Bereich 4, einen zweiten kle- 
benden Bereich 5 und einen dritten klebenden Bereich 6 mil SpiUe(n) 7 am Ende 3. Der besseren Obersichtlichkeit we- 
geh ist nicht in alien Figuren jedes Bezugszeichen eingefugt. Der dritte klebende Bereich 6 lauft in einer oder mehren 
Spitzen 7 aus. Der erste klebende Bereich 4 geht in den zweiten klebenden Bereich 5 iiber und ist an seinem Ende mit 8 
bezeichhet. • 

^ Detailbeschreibung 

, Produktaufbau 

ErfindungsgemaB geeignete Klebfolienstreifen konnen einen einschichtigen Produktaufbau entsprechend 30 
DE 33 31 016 Cl und DE 42 22 849 aufweisen. ErfindungsgemaB einsetzbar sind ebenfalls Klebfolienstreifen beste- 
hend aus mehreren Klebstbffschichten z. B. entsprechend DE 197 08 366 einschlieBlich splcher, bei denen eine oder 
mehrere der Klebstoffschichten geschaumt sind. Des weiteren sind Klebfolienstreifen entsprechend DE 196 49 727, 
DE 196 49 728, DE 19649 729 und WO 95/0669 1 , welche schaumstoffhaltige Zwischentrager aufweisen, erfindungs- 
gemaB einsetzbar. ErfindungsgemaB einsetzbar sind ebenfalls KlebstofF-Folien entsprechend US 4,024,3 12. 35 

Formgestaltung - Kombination eines Bereiches hoher Stripkraft mit einem Bereich niedriger Stripkraft 

Bevorzugte Klebestreifenformen weisen anschlieBend an einen optional vorhandenen nicht haftklebrigen Anfasserbe- 
reich ((1) in Fig. Ida) einen ersten Bereich hoher Querschnittsflache der haftklebrigen Klebestreifenbereiche auf, wel- 40 
cher bevorzugt durch eine hohe Klebestreifenbreite realisiert ist ((2) in Fig. Ula). In einer besonderen Ausfuhrungsform 
kann der erste Klebestreifenbereich im Vergleich zum zweiten sich stark verjungenden Klebestreifenbereich gleichzeitig 
eine hohere mittlere Gesamtdicke aufweisen. In einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform kann sich der erste Klebe- 
streifenbereich parallel zur Abloserichtung leicht in Breite und/oder Dicke verjungen (siehe z. B. Fig. XI). Bevorzugte 
Klebestreifenbreiten liegen im ersten Klebestrei fenbereich zwischen ca. 8 mm und ca. 30 mm, besonders bevorzugt zwi- 45 
schen ca. 10 mm und ca. 25 mm. Klebestreifendicken betragen im Mittel 400 Jim bis 2000 um, bevorzugt 500 um bis 
1250 um. Bevorzugte Istripkrafte liegen im ersten Klebestreifenbereich im Mittel bei groBer ca. 5 N, bevorzugt bei gro- 
Ber 10 N (Stripkraft gemessen fur weiBes Schreibmaschinenpapier {Flachengewicht: 80 g/m 2 }, verklebt auf gestrichener 
Rauhfasertapete; siehe auch Kapitel Priifmethoden). An den ersten Klebestreifenbereich hoher Querschnittsflache, be- ' . • 

vorzugt realisiert durch eine hohe Klebestreifenbreite, schlieBt sich ein zweitei* Klebestreifenbereich an, in welchem sich 50 
die Querschnittsflache der Klebestreifen innerhalb einer kurzen Wegstrecke stark verrinjgert ((3) in Fig. Dla). Die Redu- 
zierung der Querschnittsflache der Klebestreifen wird insbesondere durch eine Reduzierung der Klebestreifenbreite er- : 
reicht Bevorzugt wifd eine Reduzierung der Klebestreifenbreite um mehr als 60%, besonders bevprzugt von mehr als 
75% innerhalb einer Klebestreifenlange von weniger als ca. 50% der Klebestreifenbreite am Ende des ersten Klebestrei- 
fenbereiches, bevorzugt von weniger als 35% der Klebestreifenbreite am Ende des ersten Klebestreifenbereiches, reali- 55 
siert Im Bereich der starken Verringerung der Klebestreifenquerschnittsflache koinnen die sich verjungenden Klebestrei- 
fenkanten sowohl von linearer Form (siehe z. B. Fig. V, VI, VII) als auch von nicht linearer, z. B. geschwungener, Form 
sein (siehe z. B. Fig. II bis IV und VHI bis XI). Klebestreifenenden sind spitz auslaufend ausgeformt ((4) in Fig. Ula). 
Moglich sind eine (siehe z. B. Fig. II bis IV und XI) oder mehrere (siehe z. B. Fig. VIH und IX) spitz auslaufende Kle- 
bestreifenenden. Kriimmungsradien der Klebestreifenenden betragen weniger als 0.5 mm, bevorzugt weniger als 60 
0.3 mm. Winkel zwischen spitz zulaufenden Klebestrei fenkan ten betragen in den Klebestrei fen spitzen weniger als 35°, 
bevorzugt weniger als 20°, besonders bevorzugt weniger als 15°. Die Gesamtlange der Klebestreife ist groBer ca. 20 mm, 
bevorzugte Langen betragen ca. 25 mm bis 100 mm, besonders bevorzugt 30 mm bis 65 mm. 

Klebestreifen mit partieller Inertisierung der Haftklebemasseoberflache 65 

Optional konnen erfindungsgemaBe Klebestreifen entsprechend DE 44 28 587 durch beidseitige partieUe Inertisierung 
der Haftklebebereiche modifiziert sein (siehe Figur in Bspl. IV-02). Vorteile entsprechender Ausfuhrungsformen sind die 
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MogUchkeit der Steuerung der Stripkrafte iiber die Klebestseifenlange, die MogUchkeit der Nutzung hdhere KrUm- 
mungsradien am Klebestreifenende sowie eine zusatzliche Reduzierung von Katapultiemeigung und Katapultierkraften. 
Bevorzugt ist eine partieUe Inertisierung, welche auf sicb gegenuberliegenden Klebestreifenoberflachen in identischer 
Weise, mithin deckungsgleich ausgefuhrt ist. 

Anfasserbereiche^ .■**'.■;. 

ErfindungsgemaBe Selbstklebebander enthalten bevorzugt an dem Klebestreifenende, von welchem aus der Ablose- 
prozeB gestartet wird, einen nicht haftklebrigen Anfasserbereich (Fig. HI, 1). Der nicht haftklebrige Anfasserbereich 

to kann, analog DE 42 22 849 oder DE 43 39 604 oder DE 196 49 636 durch Aufkaschieren dunner Kunststoff-FoUen, 
diinner Papiere oder mittels Bedrucken mogtich. Zuletzt genannte MogUchkeit ist insbesondere dann vorteilhaft einsetz- 
bar, wenn gleichzeitig der Haftklebebereich durch in Teiien der Oberfl ache durch partieller Inertisierung eingestellt wer- 
den soli. Wird ein reiBfester, schaumstpffhaltiger Zwischentrager z. B. entsprechend WO 95/06691 verwendet, so kann 
der nicht haftklebrige Anfasserbereich durch den in diesem Bereich nicht mit Haftklebemasse beschichteteh Zwischen- 

15 trager gebildet werden. 

Fertigung 

Klebestreifen iassen sich durch Stanzen aus RoUenware erhalten; Bevorzugt wird ein StanzprozeB entsprechend 
20 DE 196 41 094 genutzt, welcher eine weitestgehend verlustfreie Herstellung der Stanzlinge erlaubt. Hierbei besteht die 
MogUchkeit, daB einzelne Klebestreifen als auch Gruppen von Klebestreifen, z. B. Paare, entsprechend DE 196 41 094 
weitestgehend verlustfrei gestanzt werden konnen (siehe z. B. Fig. XII und XHI). 

Prufmetnoden 

Bestimmung der Katapultierkraft bei horizontaler Verkiebung der Klebestreifen 

Klebfoliehstreifen der gewunschten Form und GroBe werden auf einen fest fixierten horizontal angeordneten Haft- 
grund (z. B. Stahl, mit lackierter Rauhfasertapete beschichtete Spanplatte, Kachel, Resopal etc.) yerklebt. Hierzu werden 
30 die Klebfouenmuster mittels einer 2 kg schweren StahlroUe auf den entsprechenden Untergrund durch zweimahges 
UberroUen angedriickt. Ein Papierstreifen (weiBes Schreibmaschinenpapier; FlMchengewicht = 80 g/m ) der Abmessun- 
gen 30 mm x 80 mm (Breite x Lange) wird derart auf den Klebfolienstreifen verklebt, daB auf dessen einer schmalen 
Seite ein mindestens 10 mm langer Abschnitt des KlebfoUenstreifens als anfaBbares Ende aus der erzeugten Klebfuge 
heraussteht. Am gegenuberUegenden schmalen Ende des Papierstreifens wird eine Klemme befestigt. Der Papierstreifen 
35 wird anschlieBend mittels einer 2 kg schweren StahlroUe durch zweimaUges OberroUen angedruckt. An der Klemme, 
wird nun eine Federwaage befesdgt, die ihrerseits fest fixiert wird. 

Die Katapultierkraft beim Ablosen des entsprechenden Klebfolienstreifens wird bestimmt, indem der Klebfolienstrei- 
fen mit der gewahlten Geschwindigkeit (z. B. 2,5 m/min, 5 m/min, 10 m/min, 20 m/min) bei einem Wirikel von maximal 
3° zum Untergrund aus der Klebfuge herausgezogen wird. Bei Vofliegen eines merklichen sequentiellen Ablosen des 
40 KlebfoUenstreifens am Ende des Ablosevorganges resultiert ein plotzUches Katapulderen des Papierstreifens in Ablose- 
richtung. Die dabei auf tretende Kraft wird mittels der Federwaage bestimmt. 

Errnitdung der Katapulderneigurig bei vertikalem Ablosen der Klebestreifen 

45 Klebfolienstreifen der gewunschten Form und GroBe werden auf einen fest fixierten vertikal angeordneten Haftgrund 
(z. B. Stahl, mit lackierter Rauhfasertapete beschichtete Spanplatte, Kachel, Resopal etc.) mittels Daumenandruck ver- 
klebt. Zur Bestimmung der Katapultiemeigung wird Papier (weiBes Schreibmaschinenpapier; Flachengewicht: 80 g/m ; 
GroBe: DIN A4) mittels Daumenandruck auf das KlebfoUenmuster verklebt, so daB ein anfaBbarer Abschnitt des Kleb- 
foUenstreifens von mindestens 10 mm Lange mittig uber eine schmale Seite des A4-Papieres vertikal nach oben aus der 

50 Klebfuge heraussteht. Der Klebfolienstreifen wird nun durch Ziehen und Verstrecken in einem Winkei von maximal 3° 
zur Verklebungsflache vertikal nach oben (in Richtung des Anfassers) mit einer definierten Ablosegeschwindigkeit (z. B. 
2,5 m/min, 5 m/min, lOm/min, 20 m/min) abgelost. Kommt es am Ende des Ablosevorganges zu einem Katapulderen 
des Verbundes aus KlebfoUenstreifen und dem verklebten Papier, so wird bestimmt, auf welche Hone der Verbund be- 
schleunigt wird. Altemativ kann die Katapultiemeigung quaUtativ, z. B. in stark = 3, merkUch = 2, gering = 1, sehf gering 

55 oder nicht nachweisbar = 0 eingeteilt werden. Eine sehr geringe oder nicht wahmehmbar Katapultiemeigung entsprecheh 
Katapultierhohen von < ca. 10 mm, einer geringen Katapultiemeigung solchen zwischen ca. 10 mm und 50 mm, einer 
merldichen Katapultiemeigung solche von > ca. 50 mm. Wird die Katapultiemeigung als stark eingestuft besteht eine 
hohe Gefahr, daB bei Verwendung von dunnen Posterpapieren (Dicken < ca. 60 um), das Poster zum Ende des Ablose^ 
prozesses im Endbereich der Verkiebung einreiBt. Bei einer Klassifizierung der Katapultiemeigung als ,, meridich ,, wer- 

60 den bei Verwendung entsprechend dunner Posterpapiere (Dicken < ca. 60 urn) in einigen Fallen leichte Faserausrisse be- 
obachtet 

Messung der Stripkraft 

65 Ein beidseitig mit Trennpapier abgedeckter Klebfolienstreifen der gewunschten Form und GroBe wird einseitig vom 
Trennpapierbefreitundnachfolgendfur 10 Sekunden bei einem Andruck von 10N/cm 2 auf mit weifier Dispersionsfarbe 
lackierter Rauhfasertapete (Tapete: Erfurt Komung 52; Farbe: Herbol Zenit LG; Tapete fixiert auf Spanplatte) verklebt. 
Um eine mogUchst vollflachige Verkiebung zu erreichen, wird der Andruck auf den Klebestreifen uber eine 10 mm dicke 



DE 199 38 693 A 1 

Schaumstoffzwischenlage (PU-Schaumstoff der Dichte I00 # kg/m 3 ) vermittelt. to 

wird zunachst das zweite Trennpapier vom Klebestreifen abgelost, sodann mit wei Bern Schreibmaschinenpapier vom 
Flachengewicht 80 g/m 2 (Abmessungen: 30 mm x 80 mm (Breite x Lange) derart eingedeckt, daB der Klebestreifen mit 
seinem Anfasser die schmalen Seite des Papierstreifens um ca. 10 mm uberragt.,Der Papierstreifen wird anschlieBend 
, mitteis einer 2 kg schweren Stahlroile durcb zweimaliges Uberroilen angedriickt. Gemessen wir die Stripkraft bei einer 5 
Separatiohsgeschwindigkeit von 1800 mm/min. 

. ' Priifmustererstellung 

: 50 Teile eines 2 : l-Gemisches von Vector 4211 (Styrol-Isopren-Styrol Blockcopolymer; Dexco) und Vector 8508 10 
(Styrol-Butadien-S tyrol Blockcopolymer), 50 Teile eines Pentaesters von teilhydriertem Kolophonium (Foralyn 110) 
und 1 Teil eines primaren Antioxidantes (Irganox 1010; Ciba) (Rezeptur 1 = PSA-1) werden in einem Kneter mit Sigma- 
Schaufel bei einer Temperatur von +1 80°C zu einer homogenen Mischung verarbeitet. Altemativ werden 50 Teile eines 
;2: l-Gemisches von Vector 4113 (Styrol-Isopren-Styrol Blockcopolymer) und Vector 2518 (Styrol-Butadien-Styrol 
. Blockeopolymer), 50 Teile Foralyn 110 und 1 Teil Irganox 1010 zu einer homogenen Mischung verarbeitet (Rezeptur 2 = 15 
\>. ,:• PSA-2) . Weiterhin werden altemativ 50 Teile Vector 41 1 3 (Styrol-isopren-Styrol Blockcopolymer), 50 Teile Foralyn 110 
- und 1 Teil Irganox 1010 zu einer homogenen Mischung verarbeitet (Rezeptur 3= PSA-3). Nach dem Erkalten werden 
: . • durch Verpressen der Klebmasse bei +200°C einschichtige Klebstoff-Folienstiicke der gewunschten Dicke hergestellt. 

"■ •."■•«. \\V:> ' • : • Beispiele 20 

-\\."- J ■ Beispiel I ' ■ ' ■' 

Aus KlebstofF-Folienstucken der Rezepturen 1 und 2 (PSA-1 bzw PSA-2) werden rechteckige Klebestreifen unter- 
. schiedlicher Breite und Dicke hergestellt, welche an ihrem einen Ende zur Bildung eines nicht haftklebrigen Anfasser- 25 
bereiches beidseitig mit 14 mm langen, die gesamte Breite der Klebestreifen uberstreichenden, Polyesterfolien (Hosta- 
phari RN 23) versehen sind. Bestimmt wird neben der Katapultierkraft die Katapultierneigung bei einhandigem Ablosen 
der Klebestreifen (Verklebungsuntergrund jeweils Resopal). Es ergeben sich nachfolgende Bigenschaften: 

.;• ;.' : : \ ' " • V ' '•- '. ' • . ' 30 ; 
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io 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



Versuchs- 
bezeichnung 


Klebestreifen- 
dicke 


Klebestreifen- 
abmessungen 
(LxB) 


Abloseg r 

schwindig- 

keit 


Katapultier- 
kraft 


Katapul- 
tierneigung* 


I.01-PSA-2 


680 pro 


50mm x 5mm 


10 m/min 


1,2 N 


3 


I.02-PSA-2 


680 Mm 


50mm x 10mm 


10 m/min 


2,6 N 


3 


I.03-PSA-2 


680 pm 


50mm x 15mm 


10 m/min 


3,8 N 


3 


I04-PSA-2 


680 pm 


50mm x 20mm 


10 rh/min 


6,1 N 


3 














J.05-PSA-2 


500 pm 


50mm x 10mm 


5m/min 


0,75 N 


3 


I.06-PSA-2 


680 pm 


50mm x 10mm 


5m/min 


4,25 N 


3 


I.Q7-PSA-2 


750 pm 


50mm x 10mm 


5m/min 


4,38 N 


3 ; 


I.08-PSA-2 


1000 pm 


50mm x 10mm 


5m/min 


7 N 


3 














I.09-PSA-2 


500 pm 


50mm x 10mm 


10m/min 


0,72 N 


3 


J.10-PSA-2 


680 pm 


50mm x 1 0mm 


1 0m/min 


2,3 N 


3 


I.11-PSA-2 


750 pm 


50mm x 1 0mm 


10m/min 


2,8 N 


3 


I.12-PSA-2 


1000 pm 


50 mm x 10mm 


10m/min 


3,25 N 


3 














I.13-PSA-2 


500 pm 


50mm x 10mm 


20m/min 


0,2 N 


2 


i;i4-PSA-2 


680 pm 


50mm x 10mm 


20m/min 


0,56 N 


3 ; ' 


I.15-PSA-2 


750 pm 


50mm x 10mm 


20m/min 


1,03 N 


3 


L16-PSA-2 


1000 pm 


50mm x 10mm 


20m/min 


1,25 N 


3 














I.17-PSA-1 


700 pm 


50mm x 10mm 


10m/min 


4 N 


3 


I.18-PSA-1 


1100 pm 


50mm x 10mm 


10m/min 


>7N 


3 



? 3: Kataputtierneigung stark, 2: merklich, 1: gering, 0 sehr gering oder nicht nachweisbar 

ErvvartungsgemaB steigt die Katapultierkraft bei einer yorgegebehen Klebestreifendicke etwa proportional zur Breite 
der Klebestreifen aa Katapultierkrafte sinken mit steigender Ablosegeschwindigkeit. Jedoch wird in alien Fallen, auch 
imFalle hoher Ablosegeschwindigkeiten, eine starke oder merkliche Katapultierneigung sowie signifikante Katapultier- 
krafte beobachtet. 

BeispielE . 

V Aus Klebstoff-Fonenstucken der Rezeptur 2 (PSA-2) werden entsprechend DE44 28 587 ausgeformte Klebestreifen 
erstellt (II.05-PSA-2 mit nicbt baftklebrigem Anfasserbereich, sonst ohne). Ermittelt wird die Katapultierkraft sowie die 
Katapultierneigung bei einhandi gem Ablosen der Klebestreifen (Verklebungsuntergrund jeweils Resopal). Es ergeben 
sich nachfolgende Eigenschaften: 
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vei5ucnsDe* 

zeichnung 


VC\a hDCtroifon. 

form (schema- 
tisch); Klebe- 
streifenbreite 


winKei r\ieue- 

streifenspitze // 

Klebestrei- 

fendicke 


A hlncono 

Muioscye- 

schwindig- 
keit 


Katani tl 
r\aLci|JUI— 

tierkraft 


INcluipUm r- 

neigung* 


II.01-PSA-2 




50° //500pm 


10 m/min 


0,12 N 


1 bis 2 


II.02-PSA-2 








70° //700pm 


10 m/min 


0,58 N 


3 


II.03-PSA-2 


\ 

10 mm 






70° // 500pm 


10 m/min 


0,17 N 


2 


II.04-PSA-2 


\ 

10 mm 




80° //500pm 


10 m/min 


0.7 N 


3 . . 


II.05-PSA-2 


v' 

20 mm 






jeweils 90° // 
700pm 


10 m/min 


3,2 N 


3 


II.05-PSA-2 


20 mm 






2,5 mm Krum- 
mungsradius // 
700pm 


10 m/min 


3,5 N 


3 



15 



20 



30 



50 



55 



60 
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II.06-PSA-2 


.V ' 

20 mm 


10 mm Kriim- 
mungsradius // 

700^ m 


10 m/min 


4,2 N 




II.07-PSA-2 


10 mm 


2 mm Krum- 
mungsradius // 
700 pm 


10 m/min 


0,25 N 


3 


11.08 


tesa® Poster- 
Strips; 
20 mm 


2 mm Krum- 
mungsradius // 
690 pm 


2,5 m/min 


0,5 N 


3 


11.09 


tesa® Poster- 
Strips; 
20 mm 


2 mm Krum- 
mungsradius // 
690 pm 


5 m/min 


0,33 N 


3 


11.10 


tesa® Poster- 
Strips; 
20 mm 


2 mm Kriim- 
mungsradius // 
690 pm 


10 m/min - 


0,17 N 


2 . ': 



* 3: Katapufflemeigung stark, 2: merWich, 1: gering, 0: sehrgering oder nicht nachweisbar 



In alien Fallen werden eine starke oder eine merkliche Katapultierneigung sowie signifikante Katapultierkrafte beob- 
achtet. '■*" -. • v ;. 

•* . Beispiel HI 

Hergestellt werden stripfahige Klebestreifen (Rezeptur 2 (PSA-2)), welche iiber einen ersten Haftklebebereich verfii- 
gen, der none Schalfestigkeit ermoglicht und hohe Ablosekrafte (Stripkrafte) verlarigt, an den sich ein zweiter Haftkle- 
bebereich mit significant niedrigeren Stripkxaften anschlieBt. Ermittelt werden Katapultierkraft und Katapultierneigung 
bei einhandigem Abldsen derKlebestreifen (Verklebungsuntergrund jeweils Resopal). Zum Vergleich werden ein recht- 
eckiger Klebestreifen sowie. ein spitz zulaufender Klebestreifen von dreieckiger Grundform getestet. Es eigeben sich 
n achfolgende Eigenschaften : 



Versuchsbe- 
zeichnung 


Klebestreifenform 
(schematised) 


Klebestreifen* 
dicke 


Ablbsege- 

schwindig- 

keit 


Katapul- 
tierkraft 


Katapul- 
tiernei- 
gung* 


111.01 -PSA-2 






680 pm // 
50x1 5mm 


5 m/min 


6,5 N 


3 


III.02-PSA-2 






700 pm // 30 


2,5 m/min 


0,2 N 


2 ■•• ' 


III.03-PSA-2 


< 




700 pm// 30 ° 




< 0,05 N 


0 


III.04-PSA-2 


<- 


700 pm 7/ 30 ° 


*■* 


0,05 N 


0 



• 3: KatapuRiemeigung stark, 2: merklich, 1: gering, 0: sehr gering oder nicht nachweisbar. 



' In der praktischen Anwendung treten zum Ende des Ablbseprozesses durchweg Abl&segeschwindigkeiten von 2 10 m/min auf. . 

Klebestreifen der Versuche m.03 und m.04 werden in der Praxis zunachst infolge der hohen Anfangsstripkraft ver- 
gleichsweise vorsichtig und langsam aus der Klebfuge herausgelost. Infolge der irn Bereich der Klebestreifenverjungung 
auftretenden stark abnehmenden Ablosekxafte (Stripkrafte) erfolgt jedoch im zweiten (sich verjungenden) Klebestreifen- 
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bereich eine starke Beschleunigung der Abldsegeschwihdigteit (Stripgeschwindigkeit). Eine niedrige Stripgeschwindig- 
keiL im iEndbereich der Verklebung wird daher mil entsprechend ausgestalteten Klebestreifen in der Praxis nicht reali- 
siert. Entsprechend weisen Klebestreifen m.03 und IH.04 im Vergleich zu dem rechteckigen und dem dreieckigeh Ver- 
gleichsmuster extrem niedrige Katapuluerkrafte und eine sehr geringe oder nicht nachweisbare Katapultierneigung auf; 

Beispiel IV . ■; 

Doppelseitig haftklebrige Klebestreifen (Rezeptur 2 (PSA-2)) der Abrhessungen 50inm X 15 mm von rechteckiger 
Form werden beidseitig in identischer Weise (deckungsgleich) in Teilen des Endbereiches der Klebestreifen vollfiachig 
inertisiert. Die Inertisierung erfolgt derart, daB die haftklebrigen Bereiche sich zum Klebestreifenende hin stark veijttn-. 
gen. Sich verjUngende Haftklebebereiche weisen zum Ende der Klebestreifen Winkel von ca. 10? auf. Die Priifung er- 
folgt im Vergleich zu dem analogen keiner Inertisierung unterzogenen Klebestreifen. Es ergeben sich nachfolgende Ei- 
genschaften: 
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Versuchsbe- 


Klebestreifen- 


Kriimmungs- 


Ablosege- 


Katapul- 


Katapul- 


15 


zeichnung 


form (schema- 


radius Klebe- 


schwindig- 


tierkraft 


tiernei- 






tisch) 




streifenspitze // 


keit 




gung* 










Klebestrei- 








20 








fendicke 










IV.01-PSA-2 






- // TOO mm 


10 m/min 


3,6 N 


3 


'•• 25 






IV.02-PSA-2 






^ 0.3 mm** // 
700 pm 


10m/min 


< 0,1 N 


0 v 







* 3: Kataputtfemeigung stark, 2: merWIch, 1 : gering, 0: sehr gering oder nicht nachweisbar. 

- Klebestreifen entsprechend I V.01 -PSA-2, jedoch durch vorgenommene vottstandige Inertisierung von Teilen der (Cebestre4- 
fenoberflachen mit beidseitig spitz zulaufenden Haffldebernassebereichen, Krummungsradius der HaftWebmassebereiche in der 
Klebestreifensprtze. 

Durch eine beidseitige vollstandige Inertisierung vori Teilen der Klebestreifenoberflache in der Art, daB die Haf tide- '. 
bebereiche zum Klebestreifenende spitz zulaufen, lassen sich stripfahige Klebestreifen reali si eren, welche weitestgehend 
unabhangig von der geometrischen Klebestreifenform eine sehr niedrige Katapultierneigung aufweisen. Dies ermoglicht 
eine weitestgehende Abkopplung der Geometrie der Klebestreifenform von der Neigung der Klebestreifen zum Katapul- 
tieren. r : *. 

Beispiel V. ■ ^ 

Klebestreifen entsprechend Beispiel HI, Versuch HI. 03-PSA-2, Versuch IQ.04-PSA-2 sowie weitere ausgewahlte er- 
findungsgemaBe Klebestreifenformen mit einschichtigem Produktaufbau werden bzgl. Katapultierkraft und Katapultier- 
neigung im Vergleich zu mehrschichtigen Produktaufbauten (Lange der 20 mm breiten Klebestreifen, inklusiye der nicht 
haftklebrigen Arifasserbereiche jeweils 50 mm) getestet. Kriimmungsradien der Klebestreifenenden (Klebestreifenspit- . 
zen) wurden zu < 0,3 mm bestimmt. Es ergeben sich nachfolgende Eigenschaften: 
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zeichnung 


KJeb streifenf iro 

VII vliwlli faff 

(schematisch); Kle- 
bestreifenbreite . 


Winkel Klebe- 
streifenspitze // 
Klebestreifen- 
dicke 


Ablbs ae- 

schwindig- 

keit 


KatapuJ- 
tierkraft 


Katapul- 

tiernei- 

gung* 


IIL03-PSA-2 


~< 

10 mm 




30° 7/ 700 pm 


** 


<0,05N 


0 


III.04-PSA-2 


10 mm 


30°// 700 Mm 


** .. 


0,05 N 


0 


V.01-PSA-2 


20 mm 






15° //700 pm 




<0,05N 


0 


Y.02-PSA-2 




10°// 700 pm 




< 0 t 05 N 


0 


20 mm 


t 


V.03-PSA-2 


20 mm 


£" ' "I 




je ca. 10° // 
700 pm 


**■ ■ 


0,05 N 


0 






V.04-PSA-3/1/3 


<; 

10 mm 


i 


20* // 
50/600/50pm 


** 


f 0,05N 


0 


V.05-PSA-1/S/1 


< 

10 mm 




20V II 
200/550/200pm 


**. 


0,08 N 


0-1 


V.06-PSA-1/F/1 


< 

iO mm 




20° // 
200/600/200pm 


, ** 


0,05 N 


0-1 


V.07-PSA-1/S/1 


< 

mit 10 n 
schaumsto 
bereich 


im langem 
fffreiem End- 


20° // 
200/550/200pm 


*• 


<0,02N 


0 



• 3: Kataputtierheigung starfc, 2: merWich, 1: gering, 0: sehr gering oder nicht nachweisbar. 

•• In der praktischen Anwendung treten zum Ende des Abloseprozesses durchweg AbJdsegeschwindigkerten von 2: 1 0 m/min auf. 
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Samtliche einschichtigen Klebestreifen weisen eine nicht nachweisbare Katapultierneigung auf. Muster V.04-PSA- 
3/1/3 besteht aus einem Dreischichtlaminat bestehend aus einer 600 um starken Innenschicht der Rezeptur 1, welche 
beidseitig mit je ca. 50 um starken Deckschichten der Rezeptur 3 versehen ist. Muster V.05-PSA- 1/S/l besteht aus einem 
500 um starken Polyolefinschaumstoff vom Raumgewicht 125 kg/m 3 (Alveolit TEE 0800.55), welcher beidseitig mit je 
ca. 200 um starken Haftklebemasse der Rezeptur 1 beschichtet ist. Muster V.06-PSA-1/F/1 besteht aus einem Drei- '5 
schicntlaminat enthaltend eine geschaumte Haftklebeschicht mit einem mittleren Raumgewicht von 350 kg/m 3 der Re- 
zeptur 1, welche beidseitig mit ca. 225 um dicken Klebmasseschichten derselben Rezeptur beschichtet ist. Muster y.07- 
PSA-l/S/1 entspricht in seinem Aufbau Muster V.05-PSA-1/S/1, enthalt jedoch endstandig einen 10 mm iangen schaum- : 
stofrTreien Endbereich. Samtliche mehrschichtige Klebestreifen weisen eine nicht nachweisbare bder nicht nachweisbare 
bis geringe Katapultierneigung auf. .. ' '"- '"■ y . : -[ \'r :: '<'"j:- 10 

. Patentanspriiche • ; v\- •.. ;/•;. 

1. Klebfolienstreifen, der sich von einer Verklebung durch dehnendes Verstrecken in Richtung der Verklebungs- 

\ ebene riickstands- und zerstorungsfrei wieder ablosen laBt (strippen), mit ' .;. • . £; T * ^ 5 : is , . 

a) einem Anfasser (1) an einem Ende undeinem sich daran anschlieBenden klebenden Bereich (2), der sich bis 
zum anderenEnde (3) des KlebfoUenstreifens erstreckt, wobei fr~ • 

b) der klebende Bereich (2) seinerseits aus drei Bereichen (4, 5, 6) besteht, die sich an den Anfasser (1) an- .} \ 
schlieBend bis zum anderen Ende (3) des Klebfolienstreifens aneinanderreihen, namlich : r 

c) einem ersten klebenden Bereich (4), der an den Anfasser (1) anschlieBt und eine im Verhaltnis zum zweiten^ 20 
"• . • klebenden Bereich (5) hohe Querschnittsfiache aufweist, ; \ :>'■''< Ls 

d) einen zweiten klebenden Bereich (5), der sich an den ersten klebenden Bereich (4) anschlieBt und eine 
QuerechnitUflache aufweist, die zu dem dem Anfasser (1) gegenuberliegenden End^ 

fens hin stark abnimmt, sowie '~\ 

e) einem dritten klebenden Bereich (6), der sich an den zweiten klebenden Bereich (5) anschlieBt und das dem 25 
; Anfasser (1) gegeniiberliegende Ende (3) des Klebfolienstreifens bildet und zu diesem Ende (3) hin in einer 

oder mehreren Spitzen (7) auslSuft. 

2. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die klebenden Bereiche (4, 5, 6) einseitig oder . 
beidseitig klebend ausgeriistet sind. 

3. Klebfolienstreifen nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die beidseitig klebenden Bereiche (4, 5, 6) auf 30 
beiden Seiten gleich ausgebildet sind, so daB sich Vorder- und Ruckseite gleichen. 1 - 

4. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Querschinttsflache des zweiten klebenden 
Bereichs (5) um mehr als 60%, insbesondere um mehr als 75% innerhalb einer Klebstreifenlange von weniger als 
50%, insbesondere von weniger als 35% der Klebstreifenbreite am Ende (8) des ersten klebenden Bereichs (4), re--/ 
duziert ist gegeniiber der Querschnittsfiache des ersten klebenden Bereichs (4). 35 

5. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke' des Klebfolienstreifens im zweiten > 
und dritten klebenden Bereich (5, 6) geringer als im ersten klebenden Bereich (4) ist, insbesondere um mehr als 20% 
zum Ende (3) des Klebfolienstreifens abnimmt und insbesondere kontinuierlich zum Ende (3) hin abnimmt. 

6. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der dritte klebende Bereich (6) eine oder meh- 
rere Spitzen (7) bildet, deren Winkel zwischen den Klebestreifenkanten weniger als 35°, insbesondere weniger als 40 
20° betragen. ' ; ".. " \ [[ <\" 

7. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Gesamtlange groBer als 20 mm ist, insbe- ... 
sondere 25-100 mm betragt und die Breite des ersten klebenden Bereichs (4) 8-30 mm, insbesondere 10-25. mm , 
betragt. •,. : . '. 

8. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Stripkraft im ersten klebenden Bereich (4) 45 
groBer als 5 N, insbesondere groBer als 10 N ist, wahrend die Stripkraft im zweiten klebenden Bereich (5) gegen- 
iiber dem ersten klebenden Bereich (4) stark abnimmt und die Katapuluerkraf t beim schluBendlichen Ablosen des 
dritten klebenden Bereichs (6) weniger als 0,1 N betragt. :;' , 

9. Verwendung eines Klebfolienstreifens nach einem der AnsprUche 1-8, fur eine riickstands- und zerstorungsfrei . 
wiederlosbare Verklebung durch dehnendes Verstrecken in Richtung der Verklebungsebene, mit einer hdheren Ab- -50 
losegeschwindigkeit zum Ende des Abloseprozesses als zu dessen Beginn, bei konstanter Abzugsgeschwindigkeit. 

10. Verwendung eines Klebfolienstreifens nach einem der Anspriiche 1-8 zum katapultierfreien Wiederldsen einer 
damit hergestellten Verklebung durch dehnendes Verstrecken in Richtung der Verkiebungsebene. 
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